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ной, не столь широко распространена на машиностроительных предприятиях Республи-
ки Беларусь и, в частности, Гомельского региона, где и расположены основные пред-
приятия, заинтересованные во внедрении в производство рассматриваемой технологии. 
Ввиду этого представляет интерес разработка самофлюсующихся диффузионно-
легированных порошков на основе чугунной дроби и исследование физико-
механических свойств покрытий из таких материалов, которые до сих пор в технологии 
МЭУ не применялись.  
В работе [1] приведены рекомендуемые технологические режимы нанесения маг-
нитно-электрических покрытий из самофлюсующихся порошков на основе стальной 
дроби. Однако предварительные испытания покрытий из борированных порошков на 
основе чугунной дроби показали, что они обладают худшими триботехническими свой-
ствами по сравнению с покрытиями из самофлюсующихся порошков на основе 40Л.  
В докладе приведены результаты исследований физико-механических свойств покры-
тий из борированных самофлюсующихся порошков на основе стальной и чугунной 
дроби. Установлено, что при использовании в технологии порошков на основе чугуна, 
плотность мощности необходимо снижать да значения 17,0…17,5·103 Вт/см2. В этом 
случае покрытия имеют гетерогенную структуру и обеспечивают значительное повы-
шение износостойкости. Испытания показали, что скорость изнашивания таких покры-
тий в 4–5 раз ниже скорости стали твердостью 45…47 HRCэ. 
Таким образом, на основе экспериментальных данных разработаны технологи-
ческие режимы нанесения магнитно-электрических покрытий из новых самофлю-
сующихся наплавочных материалов на основе чугуна.  
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Довольно часто при экструзии тонких полимерных листов наблюдается неод-
нородность плотности материала по ширине листа. В серийном производстве этот 
эффект нежелателен, поскольку сказывается на свойствах материала, которые осо-
бенно негативно проявляются при вакуумной формовке из листа изделия. 
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Эта неоднородность является следствием несовершенства технологии произ-
водства листа и оборудования, на котором он изготовлен. При этом различная плот-
ность полимерного листа получается в основном из высоковязких марок полиэтиле-
на (ПЭНД) и полипропилена (ПП). 
Рентгеноструктурный анализ образцов полимерного листа показал, что различная 
плотность обусловлена структурой «укладки» макромолекул полимера. Неоднород-
ность укладки является следствием широкого молекулярно-массового распределения, 
которое характерно для высоковязких полимеров и заметно возрастает при прохожде-
нии полимера через экструдер, имеющий два шнека со смесительными элементами. 
Образующиеся при этом короткие макромолекулы, благодаря высокой текучести, уст-
ремляются на выход из щелевой головки по кратчайшему пути – в центр. Длинные мак-
ромолекулы, ввиду своей малоподвижности, оттесняются на края щели. Из щелевой го-
ловки они выходят в скрученном, либо сложенном виде и сохраняют эту форму  
в готовом листе. Об этом свидетельствуют образование «шейки» при разрыве образцов 
из края листа и меньшая плотность полимера. В центральной части листа короткие мак-
ромолекулы ориентируются в направлении экструзии и «пакуются» более плотно, а при 
растяжении образцов разрыв материала листа происходит без образования «шейки».  
Наши эксперименты подтвердили, что степень ориентации макромолекул  
в листовом полимере можно регулировать не только вытяжкой расплава, но и вре-
менем его нахождения в релаксированном состоянии (время движения расплава из 
щели головки до приемного каландра). По мере увеличения этого времени или рас-
стояния между головкой и каландром плотность ПЭНД марки 273-79 изменялась от 
0,936–0,962 г/см3 в центре листа до 0,923–0,955 г/см3 по краям листа.  
Установлено, что при одинаковой высоте зазора между валками приемного ка-
ландра толщина готового листе шириной 1 м по его сечению оказывается неодина-
ковой. Разбежка достигала 11 % с максимальным значением в центре листа, которо-
му соответствовала максимальная плотность полимера. 
Показано, что с уменьшением времени нахождения расплава полимера в релакси-
рованном состоянии неоднородность свойств полимерных листов заметно снижается, хо-
тя фракционирование макромолекул по ширине щелевой головки сохраняется. Поэтому 
приближение головки к валкам приемного каландра является достаточно эффективным 
способом снижения неоднородности свойств экструзионного полимерного листа. 
При изготовлении полимерного листа на линии с двумя одношнековыми экс-
трудерами, работающими на одну щелевую головку, описанных выше эффектов не 
наблюдалось. 
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Увеличение мощности и надежности фрикционных систем современных мобиль-
ных машин, в первую очередь, тормозов и трансмиссий привело к созданию новых кон-
струкций фрикционных узлов, в которых диссипационные процессы происходят в жид-
костной среде, преимущественно в масле. Основные требования к фрикционным мате-
риалам, работающим в среде масла, заключаются в снижении теплонагруженности 
фрикционных узлов трения и, как следствие, интенсивности износа и коробления тру-
